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(57) Abstract 

The manufacturing process of nonwoven by needle-bonding can produce deformation namely by an uneven final distfbution over 
the width of the lap. said unevenness generally resulting from an irregular migration of the fibres from the centre towards file edges The 
Svention aims at collecting the final mmsverse distribution of the lap by modulating the fibre supply rate right from the card output. The 
ynSonisatTon of said modulation with the recipiocating movement of the Blamire feed located downstream of P^L""^ 
countering the effect to be corrected. The means for producing said supply rate vanation is to vary the d.stance between the doffer rollers 
and the main roller from which the fibre is taken. 

(57) Abrdg£ 

Le proc6d6 de fabrication par aiguilletage de non-tissds peut produire une dtfoimation a savoir une repartition , finale inegale sur 
la larger Je la nappe. Cette irregularis resulfe gen<5ialement d'une migration irregulifcre des fibres du centre yers les bords. L invention 
peimft de corriger la repartition Oversale finale de la nappe en modulant le debit de fibre d* la sortie de la .carte En ^chjonjsan 
cette modulation avec le mouvement de va-et-vient du blamir situ6 en aval de la sortie de la carde, on amve & creer I effet inverse a celui 
qui doiilu-e comg^. Le moyen prevu pour produire cette variation de debit est de varier la distance entre les tambours pe.gneurs et le 
tambour principal duquel la fibre est pr61ev6e. 
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Titre 

Peigneur a position variable pour le controle du grammage de textiles non-tisses 
Description 

Cette invention concerne une iigne de fabrication de textiles non-tisses obtenus par aiguilletage. 
Le procede sur iequelle s'appiique cette invention ainsi que ie but de {'invention sont pratiquement 
identiques au procede et au but decriis dans le brevet europeen EP 0 371 948 B1 . 

Une Iigne de fabrication de non-tisses par aiguilletage se compose en general des machines 
suivantes: 

• une carde, 

• un blamire ou etaleur-nappeur. 

• une pre-aiguilleteuse. 

- • une ou piusieurs aiguilieteuses, 

• un dispositif d'enroulement, 

• des etapes ulterieures de la fabrication telles qu'encollage, latexage, etc... 

La carde a pour but de realiser. au depart de fibres individuelles, un voile leger, coherent mais frag- 
ile. 

Le blamire a pour but de deposer ce voile en piusieurs couches superposees et decalees progres- 
sivement, de fa?on a realiser un mateias ou une nappe d'un poids surfacique ou grammage plus 
eleve. 

Les aiguilieteuses ont pour but de consoiider ce mateias par interpenetration des fibres et des 
couches. Des planches garnies de tres nombreuses aiguilles verticales frappent regulierement de 
haut en bas ie mateias de fibres defilant horizontalement en dessous de ces planches a aiguilles. 
Des fibres des couches superieures sont entrainees par les aiguilles vers les couches inferieures, 
et il s'ensuit un effet de feutrage qui donne au mateias une resistance plus grande. cette resistance 
dependant fortement de la densite de penetration des aiguilles dans la nappe. 

Uenrouleur re?oit ie produit aiguiilete et le met sous forme de rouleaux adaptes au transport vers 
les etapes ulterieures de la fabrication. 

Lors de I'aiguilletage de la nappe deiivree par le blamire, cette nappe subit des changements au ni- 
veau de la repartiton des fibres. Ainsi la densite volumique de la matiere s'accrort au fur et a me- 
sure de I'aiguilletage, en ce sens que I'epaisseur de la nape est fortement reduite par 
I'interpenetration des fibres des differentes couches. 

On constate souvent, a I'experience, un autre type de deformation, a savoir une repartition finale 
inegale sur la iargeur de la nappe. Ainsi, on remarque que le grammage du non-tisse a la sortie de 
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la derniere aiguiileteuse est plus faible au centre de la nappe qu'aux bords et qu'en fait, si I'on prend 
des echantillons de nappe sur toute la iargeur du produit, la courbe donnant ie grammage des 
echantillons en fonction de la position sur la Iargeur de la nappe a la forme d'un V plus ou moins re- 
gulier. La forme reelle de cette courbe, que nous appeierons courbe en V dans la suite, depend evi- 
demment de nombreux facteurs, tels que type de fibres, grammage de la nappe, densite 
d'aiguilletage, etc... 

L'inconvenient bien connu de cette deformation de la nappe est que la nappe est vendue en fonc- 
tion de son grammage, et que i'acheteur considere souvent comme base de prix ie grammage 
minimum obtenu sur des echantillons preleves sur la Iargeur du non-tisse. Ceci suivant Ie critere 
qu'un surpius de matiere correspond souvent a une amelioration du produit, et que done celui-ci ne 
peut etre revendu qu'en fonction des zones les moins lourdes du produit; sans cette attitude, les 
zones les moins lourdes pourraient etre considerees comme des points faibles et done des defauts 
du produit, qui ne serait plus aiors de premiere quaiite. 

En considerant Ie grammage des zones les moins lourdes comme Ie grammage normal du produit, 
toute la matiere presente dans les autres zones et dont Ie grammage excede celui des zones ies 
moins lourdes constitue de la matiere perdue pour Ie producteur, puisqu'il ne peut la valoriser dans 
Ie prix qu'ii fait a I'acheteur. 

La forme en V obtenue a la fin de la iigne de production constitue done une cause de perte de rent- 
abilite du procede, que les producteurs essaient evidemment de reduire au minimum, sans ce- 
pendant pouvoir la maitriser parfaitement. 

La presente invention a pour but de fournir aux producteurs un moyen supplemental et efficace 
pour reduire les pertes de matiere, en creant une meilleure regularity sectionnelie du produit sor- 
tant des aiguilleteuses; ou, lorsque ie profil final recherche n'est pas constant mais de forme prede- 
terminee, de fournir un moyen de generer un profil tres variable permettant i'obtention du profil 
recherche a la sortie de la Iigne. 

La methode consiste a creer artificiellement, par la carde et ie blamire, une nappe dont Ie gram- 
mage varie sur la Iargeur a peu pres inversement a la repartition de grammage que i'on obtiendrait 
a la sortie des aiguilleteuses dans ie procede traditionnei. Dans ie cas d'un profil predetermine non 
constant, on doit egalement prendre en compte ce profil desire. 

Generalement, on s'arrange pour obtenir a la sortie du blamire une nappe plus epaisse au centre 
que sur ies bords, et dont ia courbe des grammage d'echantillons preleves sur toute la iargeur une 
allure en forme de V inverse, que nous appeiierons dans ia suite courbe en contre-V. 

De cette fa?on, la deformation qui se produit au cours de I'operation d'aiguilletage va contrecarrer 
I'irregularite de grammage que I'on a voniontair ment creee dans ie blamire et ces deux effets vont, 
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si pas s'annuier mutuellemem. du moins se soustraire I'un de I'autre. Le resultat est alors une 
nappe aiguilletee plus reguliere. plus plate qu'avec ies systemes traditionnels. 

Dans la suite, on va expiiquer la facon de realiser Invention. 

La figure 1 represente en coupe la sortie d'une carde et le circuit d'un blamire. 

La figure 2 represente en plan la disposition des couches detivrees par la carde pour constituer la 

nappe a la sortie du blamire. 

La figure 3 represente revolution de la courbe du grammage de matiere sur la largeur de la nappe, 
apres ies differentes machines de la iigne de fabrication, dans le processus traditionnel. 

La figure 4 represente la courbe du grammage a la sortie du blamire, obtenue par le systeme objet 
de ('invention, ainsi que revolution theorique de cette courbe apres Ies aiguilleteuses. 

La figure 5 represente le principe du systeme faisant I'objet de I'invention. 

Le procede faisant I'objet de I'invention peut etre decrit comme suit. 

Dans la fioure 1 , on montre une coupe de la sortie d'une carde 1 . machine bien connue dans Ies mi- 
lieux textiles. Le dernier tambour 2 est le peigneur qui delivre le voile final 3 de la carde, ce voile 
etant detache du peigneur 2 par le peigne battant 4. Une carde peut avoir un. deux ou trois peig- 
neurs, creant ainsi un, deux ou trois sous-voiies iesquels se superposent pourformer le voile. Dans 
la figure 1 on represente un deuxieme peigneur 5. 

Ce voile est depose sur une bande transporteuse 6 (ou sur deux ou trois s'iljr a deux ou trois peig- 
neurs) qui le vehicuie jusqu'au blamire 7. Celui-c par I'intermediaire d'autres bandes trans- 
poneuses 8 et suivant un circuit dont il existe de nombreuses variantes dans rindustrie. conduit le 
voile vers une autre bande transporteuse 9 dispersee sous Ies bandes transporteuses 8 et dont le 
sens de defilement 10 (fig. 2) est a 90 degres par rapport a celui des bandes transporteuses 8. 

Les cylindres entraTneurs 11 se deplacent aiternativement de I'extremite A a I'extremite B de la 
bande transporteuse 9. 

La figure 2 montre comment se deposent les couches sur la bande transporteuse 9. Le nombre de 
va-et-vient accomptis par les cylindres 1 1 pendant que la bande transporteuse 9 avance de C en D 
est un nombre entier, de sorte que les bords des couches successives coincident et que la nappe a 
un grammage egal en tout point. 

Si ron decoupe une bande dans la nappe 12 sortantdu blamire, perpendiculairement a la direction 
d'avance 10 de cette nappe, que I'on decoupe cette bande en echantillons de dimensions egales, 
que I'on oese ces echantillons et que I'on trace une courbe dont I'abscisse represente la position de 
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i'echantilion sur ta largeur de la nappe et I'ordonnee ie poids de I'echantilion, on obtient approxima- 
tivement une courbe telle que montree dans la figure 3.1 . 

Si Ton repete cette operation sur la nappe sortant de la pre-aiguilleteuse, on trouve une courbe 
comme montree a la figure 3.2. 

A la sortie de I'aiguilleteuse, ia courbe observee a une forme du type montre dans la figure 3.3. 

Quelques indications quant a la cause de ce phenomene sont donnes dans le brevet EP 0 371 948 
B1. 

La presente invention a pour but de restituer a ia sortie de la derniere aiguilleteuse une repartition 
de grammage constante sur ia largeur de ia nappe ou de creer un profil predetermine. 

Pour se faire. on genere intentionneliement une variation periodique du grammage du voile sortant 
de la carde. de fa?on a obtenir a ia sortie du blamire une nappe dont ie grammage est plus impor- 
tant au centre qu'aux extremites. Le but est d'obtenir sur la bande transporteuse 9 une nappe dont 
la courbe de grammage sur ia largeur a une forme du type montre a la figure 4.1 ou d'une forme 
dependant d'un profii predetermine. 

Pour se taire, et comme iilustre a ia figure 5. on agit sur ia distance entre un ou plusieurs peigneurs 
et le tambour 13, variant ainsi ia quantite de fibre prelevee par le ou les peigneurs et 
consequemment le grammage du voile forme en aval. 

Ainsi, plus on rapproche un peigneur du tambour 13, plus on augmente la proportion de fibre pre- 
levee, cette variation se situe a I'inteneur des iimites theoriques 0 et 1 00% de la fibre presente sur le 
tambour. 

Si Ton fait varier periodiquement ia distance d'un ou de plusieurs peigneurs, on obtient un voile dont 
le grammage varie periodiquement egaiement, avec ia meme frequence. 

La frequence que Ton choisit pour la variation de la distance du peigneur est evidemment la 
frequence du mouvement de va-et-vient des cylindres 1 1 . Lorsque ces cylindres sont au centre de 
la nappe, il faut que le grammage du voile qui se depose sur la bande transporteuse 9 soit maxi- 
mum. Lorsque les cylindres sont a Tune des extremites E ou F, il faut que ie grammage du voile qui 
se depose sur la bande transporteuse 9 soit minimum. Entre ces positions extremes le grammage 
du voile peut varier suivant une courbe queiconque a choisir suivant I'experience; notamment cette 
courbe peut etre une droite. Dans ie cas plus general de profil predetermine, la distribution du 
grammage varie en consequence. 

En ptapant un systeme de detection 1 4 de ia position des cylindres, soit par mesure directe de ia po- 
sition ou par mesure indirecte a partir de leur vitesse et d'un capteur de fin de course actionne a 
chaque cycle de va-et-vient, on obtient une information a partir de laquelle se calcuie la position du 
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ou des peigneurs 2 et 5. A chaque peigneur a position variable est rattache un actionneur, 1 7 pour 
le peigneur 2 et 18 pour ie peigneur 5. Un actionneur peut etre constitue de un ou plusieurs pistons 
hydrauiiques ou pneumatiques ou de moteurs electnques et peut etre couple si necessaire a un ou 
plusieurs reducteurs de deplacement. Chaque actionneur permet le positionnement variable du 
peigneur auquel il est rattache. 

Le calcul de la position du ou des peigneurs est execute par un systeme de commande informatise 
1 6 dote d'une structure de commande faisant appel a un modele mathematique. Pour actuaiiser le 
modele mathematique, ce systeme de commande 1 6 recoit un ou plusieurs signaux analogiques et 
discrets de capteurs, notamment de signaux indiquant la vitesse des peigneurs 5 et 2, la vitesse du 
tambour principal 13, la vitesse des systemes travailleurs-depouilleurs 15, la vitesse de transport 
du voile dans ie blamir, fetal du fin de course 16, le profit de sortie EF du non-tisse. etc. Bien en- 
tendu. un operateur doit regler quelques parametres d'operation, parexemple, le nombre de plisde 
la nappe, le grammage du produit final, le profil inverse, etc. En sortie, le systeme de command 
genere des signaux de position qui sont envoyes aux actionneurs 17 et 18. 

On obtient avec ie systeme decrit ci-dessus une courbe de grammage de la nappe apres blamire 
telle qu'indiquee dans la figure 4, courbe en contre-V 4.1 ou d'une autre courbe non illustree dans le 
cas de profil predetermine et non constant. 

faction de la pre-aiguilleteuse, au lieu de creer une deformation en forme de V, reduit I'amplitude 
de la courbe en contre-V, et on obtient a la sortie de la pre-aiguilleteuse une courbe de grammage 
telle qu'indiquee dans la figure 4.2, ou une autre courbe dans le cas de profil predetermine et non 
constant. 

faction de I'aiguilleteuse reduit egaiement I'amplitude du contre-V initial, et on obtient a sa sortie 
une courbe de grammage plate telle qu'indiquee dans la figure 4.3, ou une courbe de grammag le 
plus pres possible du profil predetermine; ce qui est generaiement le but du producteur de non- 
tisse. 

Le resultat recherche peut etre realise de differentes f aeons, dont nous donnons ci-apres un exem- 
ple. 

Tel que represents dans la figure 1 , le blamir suggere un mecanisme pour le deplacement et 
Tetalage du voile en plusieurs couches pour former la nappe. Toutefois, cette representation n'est 
pas limitative puisque cette invention n'intervient d'aucune facon sur ce sous-systeme autrement 
que pour mesurer des vitesses et la position de son mecanisme de va-et-vient. Cette invention 
s'appiique done a tout sous-systeme dont la fonction est de transporter le voile issu de la carde et 
de I'etaier sur une bande transporteuse. 
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Le capteur de position 1 4 peut etre place a n'importe que! endroit du cycle de va-et-vient. Un pro- 
cessus de calibrage associe au systeme de commande 16 permet 1'identification du parametre 
dependant. 

L'invention couvre egalement toutes les autres realisations dont le but serait de faire varier perio- 
diquement la position d'un ou de plusieurs peigneurs de carde 2 et 5 dans le but d'obtenir a la sortie 
du blamire 7 une nappe dont le grammage est volontairement irregulier, de fa?on a contrecarrer 
I'effet de migration iaterale des fibres de la nappe cree normaiement par les aiguilleteuses ou les 
machines suivant le blamire. 

L'invention couvre egalement les cas ou le blamire est remplace par une autre machine dest»n6e a 
superposer plusieurs couches de voile de fa9on a realiser une nappe plus epaisse. Nous appel- 
lerons ces machines "machines de superposition". 

L'invention couvre egalement les cas ou les aiguilleteuses sont rempiacees par d'autres machines 
destinees a consotider la nappe ou eff ectuer un traitement quelconque sur cette nappe. Nous ap- 
pelierons ces machines "machines de consolidation". 
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R vendications 

1 . Produit de fabrication de textiles non-tisses a partir d'une carde (1 ) avec un peigneur (2) ou deux 
peigneurs (2)(5) ou trois peigneurs, un blamire ou etaleur-nappeur (7) avec des cyiindres (11) 
deposant le voile ou toute autre machine de superposition, et une ou plusieurs aiguilleteuses ou 
toutes autres machines de consolidation, caracterise en ce que I'on prevoit des moyens par 
lesquels le grammage du voile delivre par la carde est modif ie de tagon permanente suivant une loi 
periodique, par action sur la distance entre un ou plusieurs peigneurs de sortie et le cyiindre princi- 
pal (13). Cette action sur la distance s'effectue de maniere a obtenir a la sortie de la machine de su- 
perposition une nappe de grammage variable sur sa largeur, de facon a contrecarrer ies 
deformations de repartition du grammage creees par Ies machines de consolidation. 

2. Dispositif pour la mise en pratique du precede suivant la revendication 1 comprenant une carde 
(1 ) avec un peigneur (2) ou deux peigneurs (2)(5) ou trois peigneurs, un blamire ou etaleur-nappeur 
(7) avec des cyiindres (11) deposant le voile ou toute autre machine de superposition, et une ou 
plusieurs aiguilleteuses ou toutes autres machines de consolidation, caracterise en ce que 
I'etaleur-nappeur (11) comprend un systeme de detection (14) de la position des cyiindres (11) 
deposant le voile, un systeme de calcul (16) de la position du ou des peigneurs ) en fonction de la 
position des cyiindres (1 1 ), et un systeme de variation de position du ou des peigneurs en fonction 
du resultat du systeme de calcul (16). 

3. Dispositif suivant la revendication 2, caracterise en ce quale systeme de detection (1 4) de la po- 
sition des cyiindres (1 1 ) est un codeur optique installe dans la commande mecanique de deface- 
ment des cyiindres (11) ou sur un moteur (14) destine a realiser ce deplacement. et donnant un 
signal proportionnel a la position des cyiindres (11). 

4. Dispositif suivant la revendication 2, caracterise en ce que ie systeme de detection ( 1 4) de la po- 
sition des cyiindres (1 1 ) est un capteur de fin de course installe dans la mecanique de deplacement 
des cyiindres (1 1 ) ou sur un moteur destine a realiser ce deplacement, et donnant un signal discret 
a chaque cycle ou chaque demi-cycle d'etaiage, et un capteur de Vitesse de deplacement egale- 
ment installe dans la mecanique de deplacement des cyiindres (1 1) ou sur un moteur, et donnant 
un signal proportionnel a la Vitesse des cyiindres (11). 

5. Dispositif suivant la revendication 2, caracterise en ce que le systeme de calcul (16) est un ordi- 
nateur qui recoit le signal correspondant a la position des cyiindres (11), calcule la variation de dis- 
tance du ou des peigneurs (2) en fonction de cette position, calcule le signal de variation de position 
sur un cycle, et envoie un signal electronique correspondant vers le systeme de variation de posi- 
tion (1 7)(1 8) du ou des peigneurs (2)(5). 

6. Dispositif suivant la revendication 3, caracterise en ce que le systeme de variation de distance 
(17)(18) du ou des peigneurs (2)(5) comprend un moteur a courant continu et un mecanisme de 
demultiplication de la distance. 
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7. Dispositif suivant la revendication 3, caracterise en ce que le systeme de variation de distance 
(17)(18) du ou des peigneurs (2)(5) comprend un moteur a courant alternatif et un mecanisme de 
demultiplication de ia distance. 

8. Dispositif suivant ia revendication 3, caracterise en ce que le systeme de variation de distance 
(17)(18) du ou des peigneurs (2)(5) comprend une paire de cyiindres hydrauiiques et d'un 
mecanisme de controle de ieur position. 
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